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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Beschichten von Formzylindem Oder Formzylinder- 
HQIsen durch haftfestes Aufbringen einer vorgefertig- 
ten, fasten, thermoplastisch verarbeitbaren 
lichtempfindiichen Schichtauf den Formzylinder bzw. 
die Formzyiinder-HQIse unter Ausblidung einerdurch- 
gehenden, nahtiosen lichtempfindiichen Schicht 
unter dem EinfluH von Warme und Druck. Die Erfin- 
dung betrifft ferner die Verwendung der so mit einer 
nahtiosen lichtempfindiichen Schicht beschichteten 
Formzylinder bzw. Formzyiinder-Hulsen zur Herstel- 
lung von Druckformen fur den Rotationsdruck, insbe- 
sondere Rollenrotationstiefdruck- Oder 
-flexodruckformen fQrden Endlosdruck. 

Die Herstellung von Druckformen mittels lich- 
tempfindlicher Schichten ist an sich bekannt. Die hier- 
fur ublicherweise eingesetzten lichtempfindiichen 
Aufeeichnungsschlchten sind im allgemeinen photo- 
polymerisierbar und/oder photovemetzbar und ent- 
halten in der Regei neben einem polymeren 
Bindemitte! mindestens eine photopolymerisierbare 
und/oder photovernetzbare Verbindung, einen Pho- 
toinitiator sowie weitere Zusatz-und/oder Hilfsstoffe. 
Wegen der leichten und einfachen Verarbeitbarkeit 
werden hierbei vielfach thermoplastisch verarbeit- 
bare iichtempfindiiche Schichten verwendet Zur Her- 
stellung der Druckformen werden die auf einem 
dimensionsstabiien Trager haftfest aufgebrachten 
lichtempfindiichen Aufeeichnungsschichten bild- 
maBig mit aktinischem Ucht belichtet und anschlie- 
Send in geeigneter Weise, beispieisweise durch 
Auswaschen mit einem Entwicklertosungsmittel, ent- 
wickelt Je nachdem, ob die Iichtempfindiiche Schicht 
negativ oder positfv arbeitend ist, werden bei der Ent- 
wicklung der Druckformen die unbelichteten oder 
belichteten Bereiche der Schicht entfernt 

Fur den Rotationsdruck werden Druckzylinder 
Oder Druckzylinder-Hulsen ("sleeves") eingesetzt, 
wobel esfOrdie Herstellung von Endlosdrucken erfor- 
deriich ist, dad die Druckschicht ein fortlaufendes 
Druckmuster ohne Unterbrechungen aufweist Will 
man solche Druckzylinder oder Druckzylinder-Hulsen 
mittels der heute fur die Herstellung von Druckformen 
Gbilchen und gebrauchlichen lichtempfindiichen Auf- 
zeichnungsmaterialien herstellen, so ist es erforder- 
lich, einen Fonmzylinder oder eine 
Formzylinder-Huise, die spater zum Drucken auf 
einen entsprechenden Formzylinder aufgeschoben 
wird, mit einer durchgehenden, nahtiosen lichtemp- 
findiichen Schicht zu beschichten. Die hierfur bereits 
vorgeschlagene LSsungsbeschichtung ist umstand- 
lich, sehrzeitaufwendig und schwierig durchzufQhren, 
Insbesondere, wenn man gleichmidige dicke Iich- 
tempfindiiche Schichten auf den Formzylinder bzw. 
die Formzyiinder-HQIse aufbringen mutt. 

Es ist audi schon vorgeschlagen worden, einen 



Formzylinder oder eine Formzylinder-Huise mit einer 
Lage einer vorgefertigten, festen, thermoplastisch 
verarbeitbaren lichtempfindiichen Schicht zu 
umwickein, wobei nach der Umwicklung die Kanten 

5 der Endabschnitte der lichtempfindiichen Schicht 
aneinander stoBen und eine Nahsteiie bilden. So 
beschichtete Formzylinder oder Formzyli nder-Hulsen 
lassen sich nicht ohne weiteres fQr die Herstellung 
von Druckformen fQrden Rollenrotatlonsdruckelnset- 

10 zen, sondern erfordern ein entsprechendes Verbin- 
den der Stofikanten der lichtempfindiichen Schicht an 
der oder den Nahtstellen zur Erzeugung einer durch- 
gehenden, nahtiosen, lichtempfindiichen Schicht auf 
dem Formzylinder bzw. der Formzyiinder-HQIse. Es 

15 ist bekannt, ein solches nahtloses Verbinden der 
aneinander stoOenden Kanten von urn Formzylinder 
oder Formzyiinder-Hulsen gewickeiten thermopla- 
stisch verarbeitbaren lichtempfindiichen Schichten 
durch Verschwei&en der StoSkanten unter dem Ein- 

20 flua von Warme und Druck vorzunehmen. Zum Stand 
der Techniksei hierzu beispieisweise auf die DE-A-27 
22 896, DE-A-28 44 426, DE-A-28 42 440, DE-A-29 
11 908, EP-B-40 893, EP-A-43 623 und EP-Ar111 
371 verwiesen. 

25 Neben dem Erfordernis des genauen Zuschnitts 
der lichtempfindiichen Schichten auf den Umfang der 
zu beschichtenden Formzylinder bzw. Formzyiinder- 
Hulsen bringt die letztgenannte Verfahrensweise den 
weiteren NachteQ mit sich, dad die ausgebiidete 

30 Schweidnaht haufig nur relativ schwach und mecha- 
nisch wenig beanspruchbar ist Eine formgebende, 
mechanische Nachbehandlung der nach den bekann- 
ten Verfahren verschweiSten lichtempfindiichen 
Schichten, beispieisweise durch Abdrehen, Absp§- 

35 nen Oder dgl., wie sie in aller Regel zur Ausblidung 
einer exakt-zylindrischen Oberfliche, insbesondere 
bei Einsatz von konisch zulaufenden Formzyiinder- 
Hulsen, notwendig und erforderiich 1st, Ist daher nur 
schlecht oder gar nicht mBglich. Welterhin kfinnen 

40 nach diesen bekannten Verfahren nur dicke vorgefer- 
tigte Iichtempfindiiche Schichten verarbeitet werden, 
die In ihrer Dicke zudem auf die letztlich gewOnschte 
Schichtstarke fur die Beschichtung abgestimmt sein 
mussen. Fur eine Anpassung der Dicke der drucken- 

45 den Schicht der so hergesteilten Rotationsdruckzylin- 
der an wechselnde Druckanforderungen ist es daher 
notwendig, stets verschiedene vorgefertigte Iichtemp- 
findiiche Schichten entsprechender unterschiedlicher 
Starke vorritig zu haben. Die bekannten Verfahren 

so zum Beschichten eines Formzytinders oder einer 
Formzylinder-Huise mit einer durchgehenden, nahtio- 
sen gleichmSEigen lichtempfindiichen Schicht sind 
daher aufwendig und wenig flexibel. 

Es ist ebenfalls bereits bekannt, lichtemfindliche 

55 Schichten fur die Herstellung von photopolymeren 
Druckplatten aus 2 oder mehr Lagen aufzubauen 
(vergl. z.B. Chemical Abstracts, Band 95, Nr. 4, 
August 1981, Seite 624, Nr. 71071w sowie Chemical 
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Abstracts, Band 86. Nr. 18. Mai 1977. Seite 665. Nr. 
1311650- Einen Hinweis auf die mehrfache Umwick- 
lung von Formzyllndem oder Formzyilnder-HGlsen 
mit elner vorgefertigten bahnformigen lichtempfind- 
lichen Schicht ISRt sich in diesem Stand der Technik 5 
jedoch nichtfinden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es. ein 
Verfahren zum Beschichten eines Formzylinders 
oder einer Formzyllnder-HOIse mlt einer durchgehen- 
den nahtiosen gleichmSSIgen lichtempfindlichen 10 
Schicht durch Aufbringen elner vorgefertigten, festen 
lichtempfindlichen Schicht aufeuzeigen, welches ein- 
fach durchfOhrbar, variabel und breit anwendbar 1st, 
die Variation der Dicke der aufgebrachten Schicht in 
einfacher Welse eriaubt und weitgehend Freiheit is 
bezQglich Art und Form der einzusetzenden vorgefer- 
tigten lichtempfindlichen Schlchten gewahrt. Die nach 
diesem Verfahren mit der durchgehenden, nahtiosen 
lichtempfindlichen Schicht beschichteten Formzylin- 
der oder Formzyilnder-HGlsen sollen sich auf ubliche 20 
Art und Welse durch bildmSBiges Belichten mit akti- 
nischem Ucht und Entwickeln in Druckformen uber- 
fOhren lassen, die fQr den Rotationsdruck, 
insbesondere fur den Endiosdruck, verwendbar sind 
und gute Druckergebnfsse liefem. Das Verfahren soil 25 
insbesondere auch den Einsatz von konisch zulau- 
fenden Formzylinder-Hulsen ohne EinschrSnkung 
eriauben. 

Es wurde nun Qberraschend gefunden. dafi diese 
Aufgabe gelSst wird durch ein Verfahren der In Rede do 
stehenden Art, bel dem elne dQnne, im wesentlichen 
losungsmittelfreie, tragerfreie, vorgefertigte, feste, 
bahn- oder bandfdrmige thermoplastisch verarbeit- 
bare tichtempfindliche Schicht mehrfach in minde- 
stens zwei Lagen blasenfrei unter Verdrdngung der 35 
Luft zwischen den einzetnen Lagen urn den Formzy- 
iinder bzw. die Formzylinder-HQIse gewickelt wird, 
worauf die gesamte aufgebrachte Hchtempfindliche 
Schichtmasse unter Druck und Verbinden bzw. Ver- 
schmelzen der einzelnen Lagen erwarmt und 40 
anschllefcend die so auf dem Formzylinder bzw. der 
Formzylinder-HQIse erzeugte durchgehend verbun- 
dene Hchtempfindliche Schicht unter Ausbildung 
elner exakt zylindrischen Oberflache ma&genau 
formgebend nachbehandelt und geglfittet wird. 45 

Gegenstand der Erfindung 1st dementsprechend 
ein Verfahren zum Beschichten eines Formzylinders 
oder einer Formzylinder-HQIse mlt einer durchgehen- 
den nahtiosen lichtempfindlichen Schicht durch haft- 
festes Aufbringen elner vorgefertigten, festen, so 
thermoplastisch verarbeitbaren lichtempfindlichen 
Schicht auf den Formzylinder bzw. die Formzylinder- 
HQIse unter dem Eloflufc von warme und Druck, wel- 
ches dadurch gekennzeichnet 1st, dafc es sich bei der 
vorgefertigten, festen, thermoplastisch verarbeitba- 55 
ren lichtempfindlichen Schicht um eine dunne, im 
wesentlichen Iosungsmittelfreie, tragerfreie bahn- 
oder bandfdrmige Hchtempfindliche Schicht handelt, 



die mehrfach in mindestens zwel Qbereinanderilegen- 
den Lagen blasenfrei unter Verdrangung der Luft zwi- 
schen den einzelnen Lagen um den Formzylinder 
bzw. die Formzylinder-HQIse gewickelt wird, worauf 
die gesamte aufgebrachte Hchtempfindliche Schicht- 
masse unter Druck und Verbinden bzw. Verschmel- 
zen der einzelnen Lagen erwarmt und anschlie&end 
die so auf dem Formzylinder bzw. der Formzylinder- 
HQIse erzeugte durchgehend verbundene Hchtemp- 
findliche Schicht unter AusbDdung elner exakt 
zylindrischen Oberflache ma&genau formgebend 
nachbehandelt und gegiattetwird. 

Mit dem erflndungsgema&en Verfahren lassen 
sich Formzylinder oder Formzylinder-HQIsen einfach 
und leicht mit einer durchgehenden, nahtiosen, glat- 
ten lichtempfindlichen Schicht beschichten, deren 
Dicke variierbar und damit an die veranderiichen, 
druckseitig geforderten Voraussetzungen problemios 
anpa&bar ist Das erfindungsgemSfce Verfahren 
eriaubt aufgrund der vfelfach mSglichen AusfOhrungs- 
und Ausgestaltungsformen eine breite und allge- 
meine Anwendung. Die erfindungsgemaR auf den 
Formzylinder bzw. die Formzyllnder-Hulse aufge- 
brachte durchgehend verbundene Hchtempfindliche 
Schicht ist mechanised bestandig und beanspruchbar 
und lafit sich In an sich bekannter Weise zu Druckfor- 
men verarbeiten. Ein weiterer Vorteil des erfindungs- 
gemS&en Verfahrens ist es, daft der exakte Zuschnitt 
fur die vorgefertigten, thermoplastisch verarbeitbaren 
lichtempfindlichen Schichten, mit denen die Formzy- 
linder bzw. Formzylinder-Hulsen beschichtet werden 
sollen, entrant und das erfindungsgema&e Verfahren 
damit eine weitgehende Freiheit bezQglich der einzu- 
setzenden vorgefertigten lichtempfindlichen Schich- 
ten ermdglicht 

Im Rahmen dieser Erfindung werden unter lich- 
tempfindlichen Schichten insbesondere Hchtempfind- 
liche Aufzeichnungsschichten verstanden. 

FQr den Einsatz in dem erfindungsgema&en Ver- 
fahren kommen bellebige, thermoplastisch verarbelt- 
bare, feste Hchtempfindliche Schichten in Betracht, 
die unter dem Einfluft von Warme und Druck mitein- 
ander verbunden oder verschmolzen werden kSnnen, 
ohne da& hierdurch Ihre lichtempfindlichen Eigen- 
schaften beeintrSchtigt werden. Hierzu gehdren ins- 
besondere die festen, polymeren lichtempfindlichen 
Schichten, die bei Erwirmung erweichen und unter 
Druck verfiieSen bzw. verideben, wle sie fur die Her- 
stellung von Druckformen an sich bekannt sind. 
Neben photoabbaubaren System sind hler vor allem 
die positiv oder negativ arbeitenden, lichtempfind- 
lichen, photopolymerisierbaren Schichten zu nennen. 
Geeignete photopolymerislerbare Schichten enthal- 
ten im allgemeinen mindestens ein thermoplastisch 
verarbeitbares polymeres Blndemlttel, wle z.B. 18s- 
liche Polyamlde, teilverseifte Polyvinyfacetate, welch- 
gemachte Pdyvinylalkohole oder 

Polyvinylalkohol-DerivatB, Polyurethane, Dienpoly- 
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merisate, wie Z.B. Blockcopolymerisate aus Styrot, 
Butadien und/oder Isopren oder Butadien/Acrylnitril- 
Copoiymerlsate, mindestens eine niedermolekulare, 
elhylenisch unges3ttigte, photopolymerislerbare Ver- 
bindung, wie z.B. die bekannten, (Meth)acryiat- oder 
(Meth)acrylamido-Gruppen enthaltenden Monome- 
ren, mindestens einen Photopolymerisationsinitiator, 
wie z.B. Benzoinether, Benzilmonoketaie oder Acyl- 
phosphinoxide, sowie Gbliche Zusatz- und/oder Hiife- 
stoffe, wie z.B. thermische 

Polymerisationslnhibitoren, Farbstoffe, Pigmente, 
FOIIstoffe, Weichmacher, Verlaufchiifemittel, sensito- 
metrische Regler, etc.. Insbesondere kommen fOr das 
erfindungsgemSBe Verfahen die lichtempfindlichen, 
photopolymerisierbaren Schichten in Betracht, wie 
sie fur die Hersteilung von Hochdruckformen, ein- 
schlie&lich Flexodruckformen, oder Tiefdruckformen 
bekannt und beschrieben sind (vgl. z.B. DE-A-22 15 
090, DE-A-29 02 412, EP-B-27 612, DE-A-20 61 287, 
EP-A-70 510, EP-A-70 511). 

Die Dicke der erfindungsgem§& einzusetzenden 
vorgefertigten, thermoplastisch verarbeitbaren lich- 
tempfindlichen Schichten ist im Vergleich zu der 
gesamten Dicke der lichtempfindlichen Schicht, die 
der Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse nach 
der Beschichtung aufweisen soli, dunn. Die Dicke der 
eingesetzten, vorgefertigten lichtempfindlichen 
Schichten rlchtet sich neben der gewunschten 
Gesamtdicke nach der Beschichtung auch nach der 
Anzahi derLagen, in der diese vorgefertigten, dunnen 
lichtempfindlichen Schichten auf den Formzylinder 
bzw. die Formzyiinder-H Olse aufgebracht warden sol- 
ien. Oblicherweise liegt die Dicke der erfindungsge- 
ma& einzusetzenden, vorgefertigten, dOnnen 
lichtempfindlichen Schichten im Bereich von etwa 20 
lim bis etwa 2 mm, vorzugsweise im Bereich von etwa 
30 \im bis 1 000 jim. Die dunneren Schichten erlauben 
dabei eine grofcere VariabDitSt des erflndungsgem§- 
Ben Verfahrens. 

Die in dem erflndungsgemaOen Verfahren einzu- 
setzenden, vorgefertigten, thermoplastisch verarbeit- 
baren lichtempfindlichen Schichten solten 
Ifisungsmittelfrei und tragerfrei sein. LOsungsmittel- 
frei bedeutet dabei im Rahman dieser Erfindung, dafi 
die einzusetzenden, vorgefertigten lichtempfindlichen 
Schichten keine wesentliche Menge eines LSsungs- 
mittels, beispielsweise von Ihrer Hersteilung her, ent- 
halten sollen. Gleichwohl kdnnen sie eine geringe 
Restmenge an LSsungsmittel, beispielsweise unter 5 
Gew.%, insbesondere unter 2 Gew.%, bezogen auf 
die vorgefertigte llchtempflndliche Schicht, aufwei- 
sen. Wesentiich ist, da& der LSsungsmittelgehalt der 
erfindungsgemSa einzusetzenden, vorgefertigten 
lichtempfindlichen Schichten so gering 1st, dad diese 
unter den Verarbeitungsbedingungen in dem erfin- 
dungsgemS&en Verfahren nicht gasen. Vortellhafter- 
weise geht man daher fur das erfindungsgema&e 
Verfahren von solchen vorgefertigten lichtempfind- 



lichen Schichten aus, die !6sungsmittelfrei durch Kne- 
ten, Extrudieren, Kalandrieren, Pressen eta herge- 
stellt worden sind. 

Urn ein haftfestes Verschmelzen bzw. Verkleben 

5 der einzelnen Obereinanderliegenden Lagen der vor- 
gefertigten lichtempfindlichen Schicht in dem erfin- 
dungsgema&en Verfahren unter Ausbildung einer 
einzigen dicken durchgehenden lichtempfindlichen 
Schicht zu ermSglichen, versteht es sich von selbst, 

10 dali die erfindungsgemaR einzusetzenden vorgefer- 
tigten lichtempfindlichen Schichten trSgerfrei sind. 
Vorzugsweise, aber nicht zwingender Ma&en, kom- 
men daher in dem erfindungsgema&en Verfahren 
selbsttragende vorgefertigte lichtempfindliche 

16 Schichten zum Einsatz. Es ist auch moglich, da& die 
einzusetzenden lichtempfindlichen Schichten 
zunachst auf einem temporSren Triger, beispiels- 
weise einer Kunststoff-Folie, aufgebracht sind, der 
dann unmittelbar vor dem Einsatz der vorgefertigten 

20 lichtempfindlichen Schichten in dem erfindungsge- 
ma&en Verfahren, z.B. durch Abziehen, entfemt wird. 

Fur die Formzylinder bzw. Formzyllnder-Hulsen, 
die erfindungsgemSS mit den lichtempfindlichen 
Schichten beschichtet werden sollen, kommen die fur 

25 die Hersteilung von Rotationsdruckformen Oblichen 
und gebrauchlichen Zylinder Oder zylindrischen HQI* 
sen, insbesondere auch die konisch zulaufenden 
Formzylinder-Huisen, in Betracht Wahrenddie Form- 
zylinder Oblicherweise aus Metait bestehen, kdnnen 

30 die Formzylinder-Huisen aus Metall, Kunststoffen, 
glasfaserverstSrkten Kunststoffen Oder dgl. gebildet 
sein. Die Oberflache der Formzylinder bzw. Formzy- 
linder-Huisen kann glatt oder rauh bzw. strukturiert 
sein, urn beispielsweise eine bessere Haftung zu der 

35 lichtempfindlichen Schicht zu erzielen. Die Oberfla- 
che der Formzylinder bzw. der Formzylinder-HOlsen 
kann auch zur Erzielung einer guten Haftung zu der 
lichtempfindlichen Schicht mit einem Haftlack, einer 
Haftschicht, einem Schmelzkleber oder dgl. versehen 

40 sein. Das Fixieren der unteren Lage der vorgefertig- 
ten lichtempfindlichen Schicht auf dem Formzylinder 
bzw. der Formzylinder-Hulse kann auch beispiels- 
weise mittels elnes doppeiseitigen Klebebandes 
erfolgen. Die Formzylinder bzw. Formzylinder-Huisen 

45 kSnnen auch beispielsweise mit einer Kunststoff- 
oder Kautschukschlcht beschichtet sein. Formzylin- 
der-Huisen sind in einer bevorzugten AusfOhnings- 
form des erfindungsgemS&en Verfahrens vor dem 
Beschichten mit der lichtempfindlichen Schicht mit ei- 

50 nem textilen Gewirke umhullt 

Die in dem erfindungsgema* Ben Verfahren einzu- 
setzenden, vorgefertigten, thermoplastisch verarbeit- 
baren, festen, dQnnen lichtempfindlichen Schichten 
sind bahn- oder bandfdrmig. Gem§a einer besonde- 

55 ren AusfGhrungsform des erfindungsgem§Sen Ver- 
fahrens werden solche vorgefertigten 
lichtempfindlichen Schichten eingesetzt, deren End- 
bereiche, die belm Aufiegen der lichtempfindlichen 



4 



7 



EP 0 280 103 B1 



8 



Schichten auf den Formzylinder bzw. die Fonmzylin- 
der-HGIse im aligemefnen achsparallel veriaufen, 
abgeflacht, insbesondere keilfSrmig abgeschrSgt, 
sind. AIs besonders gunstig hat es sich dabei erwie- 
sen, wenn die Endkanten der unteren Lage bzw. s 
Lagen der Qbereinander gelegten vorgefertigten, lich- 
tempfindiichen Schichten keilfSrmlg abgeschragt 
sind, und zwar insbesondere derart, da& hierbei die 
keilformige Abschragung von der Jeweils darOber lie- 
genden Lage weg nach unten hin gerichtet ist 10 

Das Beiegen der Formzyiinder bzw. Formzyiin- 
der-HGIsen mit mehreren Lagen der vorgefertigten, 
dQnnen lichtempflndilchen Schichten kann nach meh- 
reren Methoden eifolgen. In einer Ausfuhrungsform 
des erfindungsgema&en Verfahrens wird hierzu eine 15 
vorgefertigte, bahnfdrmige, dunne lichtempfindliche 
Schicht mehrfach, mindestens zweimal, urn den 
Formzylinder bzw. die Formzylinder-HGIse gewickeit. 
Die Anzahl der Umwicklungen entspricht dabei der 
Anzahl der Lagen. Naturlich ist es auch moglich, fur 20 
diese Umwicklung des Formzylinders bzw. der Form- 
zyiinder-HQlse nicht nur eine vorgefertigte, bahnfor- 
mige. dunne lichtempfindliche Schicht einzusetzen, 
sondem den Formzylinder bzw. die Formzylinder- 
Hulse mit zwei Oder mehr vorgefertigten bahnfSrmi- 25 
gen, dQnnen lichtempflndilchen Schichten in 
mehreren Lagen zu umwickeln. Gieicherma&en ist es 
bei dieser AusfQhrungsform kein Erfordernis, daft 
durch die Umwicklung exakt 2, 3, 4 etc. Lagen gebO- 
det werden, d.h. dafc die achsparallel laufenden End- 30 
kanten der vorgefertigten bahnformigen 
lichtempfindlichen Schicht bzw. lichtempfindlichen 
Schichten am Anfang und am Ende der Umwicklung 
exakt Qbereinander zu liegen kommen. Es ist durch- 
aus mdgllch, daS bei der letzten Umwicklung nur ein 35 
Tell der Zylinderoberflache umfa&t, diese letzte Lage 
also nur unvoHstSndig ausgebildet wird. Erfindungs- 
gem§& gefordert ist lediglich, dad der Formzylinder 
bzw. die Formzyllnder-HQlse mit mindestens 2, vor- 
zugsweise mit mindestens 3, vollstandigen Lagen aus 40 
der vorgefertigten, dunnen lichtempfindlichen Schicht 
belegtwlrd. 

Gem§& einer anderen Ausfuhrungsform des 
erfindungsgema&en Verfahrens kann der Formzylin- 
der bzw. die Formzylinder-Hulse mit einer bahn- oder 45 
bandffirmigen, vorgefertigten, dunnen lichtempfind- 
lichen Schicht splralf5rmig in mehreren Lagen 
umwickelt werden. Hierbei konnen die splralformigen 
Wicklungen der einzelnen Lagen glelchlSufig oder 
auch gegenlauftg ausgefQhrt werden. Weiterhln kann 50 
die spiralfdrmige Wicklung der vorgefertigten, dQnnen . 
lichtempfindlichen Schicht so durchgefOhrt werden, 
dad In Jeder einzelnen Lage die Rand- bzw. Seitenbe- 
reiche der dQnnen vorgefertigten lichtempfindlichen 
Schicht Qberlappen oder unmlttelbar aneinandersto- 55 
Gen. Werden die Formzylinder bzw. Formzylinder- 
HGlsen mit dunnen, vorgefertigten lichtempfindlichen 
Schichten spiralffirmig so umwickelt, daft die Rand- 



bzw. Seitenbereiche der lichtempfindlichen Schich- 
ten in den einzelnen Lagen einander Qberlappen, so 
ist es vorteilhaft, wenn die Wicklung der folgenden 
Lage im Vergleich zur Wicklung der vorhergehenden 
Lage gegenliufig erfolgt Bei gleichiaufiger Wicklung 
ist es In diesem Fall gQnstlg, die bahnfdrmlgen, vor- 
gefertigten, dQnnen lichtempfindlichen Schichten in 
den einzelnen Lagen etwas gegeneinander zu verset- 
zen, so da& die Qberlappenden Rand- bzw. Seitenbe- 
reiche zweier unmittel bar Qbereinander angeordneter 
Lagen nicht Qbereinander zu liegen kommen. Bei 
einer Qberlappenden Wicklung betragt der Oberiap- 
pungsbereich weniger als 50% der Breite der bahn- 
bzw. bandformigen, vorgefertigten, dQnnen lichtemp- 
findlichen Schicht Bevorzugt ist der Oberiappungs- 
bereich nicht mehr als 25%, insbesondere bis zu 
15%, der Schichtbreite. in der Praxis hat es sich als 
gQnstlg erwiesen, wenn bei einer Qberlappenden 
Wicklung die Rand- bzw. Seitenbereiche der vorge- 
fertigten, dQnnen lichtempfindlichen Schicht etwa 1 
bis 10 cm Qbereinander liegen. Werden die bahn- 
bzw. bandformigen, vorgefertigten, dQnnen lichtemp- 
findlichen Schichten spiralfdrmig so auf die Formzy- 
linder bzw. Formzylinder-HQIsen aufgewickelt, dafc 
die Rand- bzw. Seitenbereiche der vorgefertigten, 
dQnnen lichtempfindlichen Schicht in den einzelnen, 
spiralfdrmig gewickelten Lagen nicht-Qberiappend 
aneinander sto&en, so ist darauf zu achten, da& vor- 
zugsweise die hierdruch gebildeten Sto&- bzw. Naht- 
linien in zwei unmlttelbar Gbereinanderiiegenden 
Lagen nicht zusammenfallen. Auch in diesem Fall ist 
es daher vorteilhaft, die splralffirmige Wicklung in den 
Jewells aufelnanderfdgenden Lagen gegenlSufig 
auszufQhren. Gleicherma&en 1st es naturiich gunstig, 
die spiraiformige Wicklung in den einzelnen Lagen 
gleichlaufig durchzufuhren, die bahn- bzw. bandfor- 
migen, vorgefertigten, dQnnen lichtempfindlichen 
Schichten hierbei jedoch von Lage zu Lage seitflch so 
zu versetzen, daft die StoS- bzw. NahtJinien der ein- 
zelnen Lagen nicht Qbereinander zu liegen kommen, 
sondem da& die Sto&- bzw. Nahtlinien der einen Lage 
durch die vorgefertigte, dunne lichtempfindliche 
Schicht der nSchsten, darQber angeordneten Lage 
Gberdecktsind. 

Wesentlich fur das erfindungsgemaSe Verfahren 
1st es, da& das Beschichten des Druckzylinders bzw. 
der Druckzylinder-Hulse mit den einzelnen Lagen der 
dQnnen vorgefertigten lichtempfindlichen Schicht bla- 
senfref unter VerdrSngung der Luft zwischen den ein- 
zelnen Gbereinanderiiegenden Lagen, sowie 
selbstverstSndllch auch zwischen dem Formzylinder 
bzw. der Formzyllnder-HQlse und derersten Lage der 
dQnnen vorgefertigten lichtempfindlichen Schicht, 
erfolgt Werden dabei in einer Lage End- und/oder 
Seitenbereiche der dQnnen, vorgefertigten lichtemp- 
findlichen Schichten Gberiappend zusammengelegt, 
so sollen natQriich auch diese Oberiappungsberelche 
frei von Blasen und LufteinschiQssen sein. Das bla- 
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senfreie Aufbringen der einzelnen Lagen aus den 
dQnnen, vorgefertigten lichtempfindlichen Schichten 
auf den Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse 
kann beispielsweise durch entsprechendes luftver- 
drSngendes Andrucken, Z.B. mittels einer Walze, der 5 
dunnen, vorgefertigten lichtempfindlichen Schicht an 
den Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse bzw. 
an die jeweils damnter iiegende Lage aus der lich- 
tempfindlichen Schicht erfolgen. Urn dabei ein gutes 
Anschmiegen der Jeweils aufeubringenden oberen 10 
Lage der lichtempfindlichen Schicht an den Unter- 
grond, insbesondere auch im Bereich von Oberiap- 
pungen von End- und/oder Seitenbereichen der 
vorgefertigten, dunnen lichtempfindlichen Schichten, 
unter Vermeidung der Ausbildung von Lufthohlrau- 15 
men zu gewahrleisten und sicherzustellen, kann es 
empfehlenswert und hilfreich sein, daft vorerwihnte 
Iuftverdr3ngende Andrucken der vorgefertigten, dQn- 
nen lichtempfindlichen Schicht unter Mitverwendung 
eines Kaschierhilfsmittels und/oder insbesondere 20 
unter dem Einfluft von Warme durchzufuhren. Bei- 
spielsweise kann hierbei ein Hei&luftgeblSse verwen- 
det werden. Bei Mitverwendung von 
Kaschierhilfsmitteln werden diese vorteilhaft durch 
mechanisches Verdr§ngen und/oder durch Verdamp- 25 
fen beim Kaschiervorgang entfernt 

ErfindungsgemaB werden die Formzylinder bzw. 
Formzylinder-Hulsen mit mindestens 2 Lagen aus 
einer vorgefertigten, dQnnen lichtempfindlichen 
Schicht belegt Die maximal mSgliche Anzahl der 30 
Lagen ergibtsich aus dergewQnschten Gesamtdicke 
der lichtempfindlichen Schicht sowie der mlnimalen 
Starke, mit der die einzusetzenden vorgefertigten, 
dQnnen lichtempfindlichen Schichten hergestellt und 
erfindungsgemaa verarbeitet werden k5nnen. In der 35 
Praxis hat es sich als Gbllch erwiesen, 2 bis etwa 20 
Lagen, insbesondere 3 bis 10 Lagen, aus der vorge- 
fertigten, dunnen lichtempfindlichen Schicht auf den 
Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse aufeubrin- 
gen. 40 

Zum haftfesten Verbinden und Verschmelzen der 
einzelnen, blasenfirei aufgebrachten Lagen der vorge- 
fertigten, dQnnen lichtempfindlichen Schicht sowie - 
je nach Art der Beschichtungsmethode - auch der 
End- und/oder Seitenbereiche dieser vorgefertigten, 45 
lichtempfindlichen Schicht wird erfindungsgemafc 
nach dem Beschichten des Formzylinders bzw. der 
Formzylinder-Hulse die gesamte lichtempfindliche 
Schlchtmasse unter dem Einflu& von Druck so lange 
erwirmt, bis sich eine einzige, zusammenhangende, 50 
durchgehend verbundene lichtempfindliche Schicht 
gebfldet hat Die hierbei anzuwendenden Temperatu- 
ren richten sich In erster Linie nach den thermischen 
und rheologischen Eigenschaften der elngesetzten, 
vorgefertigten, dQnnen lichtempfindlichen Schichten 55 
und liegen dabei mindestens so hoch, dafc unter dem 
einwirkenden Druck die einzelnen Qbereinanderiie- 
genden Lagen aus den vorgefertigten lichtempfind- 



lichen Schichten verschmelzen bzw. ineinaderverflle- 
Ben, Jedoch nlcht so hoch, da& die Eigenschaften der 
lichtempfindlichen Schicht dadurch beelntrSchtigt 
werden. Im ubrigen werden die Temperaturen so 
gewShlt. da& das Verbinden und Verschmelzen der 
einzelnen Lagen aus der vorgefertigten, dunnen lich- 
tempfindlichen Schicht sowie gegebenenfalls der 
End- und/oder Seitenkanten der vorgefertigten, dQn- 
nen lichtempfindlichen Schichten in angemessener 
Zeit ablauft Oblicherweise werden hierzu Temperatu- 
ren von etwa 40 bis etwa 200°C, insbesondere Tem- 
peraturen Im Bereich von etwa 80 bis 150°C, 
angewandt Die ErwSrmung der Schlchtmasse kann 
dabei ruckseitig, d.h. von der Seite des Formzylinders 
bzw. der Formzylinder-Hulse her, erfolgen, beispiels- 
weise durch in dem Formzylinder bzw. In der Formzy- 
linder-Hulse angeordnete Heizelemente. Fur solche 
Heizelemente sind insbesondere elektrische Wider- 
standsheizungen geeigneL Es istaberauch moglich, 
die Erwirmung der Schlchtmasse von der au&eren 
OberflSche der lichtempfindlichen Schicht her vorzu- 
nehmen, beispielsweise mittels Infrarot-, Mikrowei- 
lenstrahler, HelRluftge blase Oder dgl. 
Selbstveretandlich konnen auch beide Methoden des 
Erwarmens, d.h. ruckseitig und von der SuSeren 
SchichtoberflSche her, gleichzeitig durchgefuhrt wer- 
den. 

Der wahrend des Erwarmens der lichtempfind- 
lichen Schichtmasse auf die SchichtoberflSche wir- 
kende Druck kann in an sich jeder beliebigen, 
geeigneten Weise erzeugt werden. Beispielsweise 
kann hierfGr ein festes Druckelement, eine andrQck- 
bare, umlaufende Walze Oder dgl. elngesetzt werden. 
Als besonders vorteilhaft zur Druckerzeugung hat 
sich das Anlegen eines Vakuums unter Absaugen 
von Luft und evtl. vorhandenen sonstigen Gasen 
erwiesen. Dieses kann in an sich bekannter Weise 
geschehen, beispielsweise durch gasdichtes UmhQI- 
len der auf dem Formzylinder bzw. der Formzylinder- 
Hulse aufgebrachten Lagen aus der vorgefertigten, 
dQnnen lichtempfindlichen Schicht mit z.B. einer 
Kunststoff-Folie oder Schrumpffolle und Evakuieren, 
wobel der Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse 
vorzugswelse mit entsprechenden AbsaugSffnungen 
Oder oberflachlichen, das Absaugen von Gasen 
ermSglichenden Kanalen oder dgl. versehen 1st In 
dissem Zusammenhang sei auf den vorgehend zitler- 
ten Stand derTechnik verwlesea In einer mdglichen 
vorteilhaften Ausgestaltungsform wird hierzu der 
Formzylinder bzw. die Formzylinder-Hulse, die mit 
einer Haftschicht versehen sein kSnnen, mit elnem 
textilen Gewlrke umhQIlt, bevor hierauf die Lagen aus 
der vorgefertigten dQnnen lichtempfindlichen Schicht 
aufgebracht werden, und wird anschlieSend nach 
gasdichter Umhullung des beschichteten Formzylin- 
ders bzw. der beschichteten Formzylinder-HQIse mit 
einer Kunststoff-Folie Vakuum angelegt 

Die Zeit fQr die WIrme- und Druckbehandlung 
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hfingt im wesentlichen von der Art der eingesetzten, 
vorgefertigten, dQnnen lichtempfindlichen Schlcht 
und den Verfahrensbedingungen ab und liegt Qbli- 
cherwelse im Bereich von etwa 10 bis 120 Mlnuten. 

Durch das Erwarmen unter dem Einflutt von 
Druck wird ein Verblnden und Verschmelzen der auf 
dem Formzylinder bzw. der Formzylinder-HOIse 
angeordneten einzelnen Lagen aus der vorgefertig- 
ten, dunnen lichtempfindlichen Schicht sowle - Je 
nach Art der Beschichtungsmethode - auch der End- 
und/oder Seitenberelche dieser lichtempfindlichen 
Schichten unter Ausbildung einer einzigen, durchge- 
hend verbundenen lichtempfindlichen Schicht auf 
dem Formzylinder bzw. der Formzylinder-Hulse 
bewirfct im AnschluS daran wird - in ailer Regel nach 
AbkQhlen der lichtempfindlichen Schicht - die Ober- 
flache der erhaltenen, verbundenen, durchgehenden 
lichtempfindlichen Schicht einer ma&genauen form- 
gebenden, insbesondere mechanischen, Nachbe- 
handlung unterzogen, urn eine exakt zylindrische 
Oberflache des so beschichteten Formzylinders bzw. 
der so beschichteten Formzylinder-HGlse zu erzeu- 
gen, wie es fur die Hersteliung von Rotationsdruckfor- 
men notwendig und erforderiich 1st Diese 
ma&genaue formgebende Nachbehandlung 1st insbe- 
sondere bedeutungsvoll, wenn konisch zulaufende 
Formzylinder-HOIsen erfindungsgemaB mit einer dOn- 
nen, vorgefertigten lichtempfindlichen Schicht 
beschichtet worden sind. In diesem Fail mu& namlich 
durch die formgebende Nachbehandlung auch die 
ISngenaxiale Ab- bzw. Zunahme im Durchmesserder 
konisch zulaufenden HQise ausgeglichen warden, urn 
eine exakt zylindrische Oberflache der mit der lich- 
tempfindlichen Schicht belegten HQise zu erhaiten. 
Die formgebende Nachbehandlung kann nach an sich 
jeder geeigneten Methode erfolgen und wird vorzugs- 
weise durch eine mechanische Bearbeitung der 
SchichtoberfiSche, wie z.B. Abdrehen. Abspanen, 
Schleifen Oder dgl., vorgenommen. Die Glattung der 
Oberflache der so nachbehandelten lichtempfind- 
lichen Schicht kann nach an sich bekannten und 
ublichen Verfahrensweisen, beisplelsweise durch ei- 
ne L5sungsmittel-Behandlung, mittels Glattwalzen 
oder dgl., erfolgen. Die formgebende Nachbehand- 
lung und GISttung konnen auch eine geeignete ther- 
mische Behandlung, wie z.B. Hei&kalandrieren, 
beinhaJten. 

Nach dem erfindungsgem§&en Verfahren resul- 
tieren Formzylinder bzw. Formzylinder-HQIsen, die 
mit einer durchgehenden, nahtlosen, glatten lich- 
tempfindlichen Schicht beschichtet sind und die sich 
in hervorragenderWelsefOrdie Hersteliung von Rota- 
tionsdruckformen, Insbesondere fQr den Flexodruck 
oder den Tiefdruck, eignen. Zur Hersteliung der 
Druckformen wird die auf dem Formzylinder bzw. der 
Formzylinder-HQIse aufgebrachte lichtempfindliche 
Schicht in an sich bekannter Weise bildm§&ig mit aktf- 
nischem Ucht belichtet und anschlie&end, insbeson- 



dere durch Auswaschen mit einem Entwicklerid- 
sungsmittel, entwickelt An die Entwicklung kfinnen 
sich gewunschtenfalls die ublichen Nachbehand- 
lungsschritte, wie z.B. Nachbelichtung, Trocknung 
6 oder eine sonstige Warmebehandlung, anschlieften. 
Die nach dem erfindungsgema&en Verfahren erhaite- 
nen, mit einer durchgehenden, nahtlosen lichtemp- 
findlichen Schicht beschichteten Formzylinder oder 
Formzylinder-HQIsen konnen vor ihrer weiteren Ver- 
io wendung auch mit einer Schutzfblie, Lackschicht, 
mattierten Folie oder dgl. Gberzogen werden. Die 
Druckformen, die aus den nach dem erfindungsge- 
ma&en Verfahren erhaltenen, mit einer lichtempfind- 
lichen Schicht nahtios beschichteten Formzylindem 
15 oder Formzylinder-HQIsen hergestellt werden, liefem 
ausgezeichnete Druckergebnisse im Rotationsdruck 
und lassen sich insbesondere auch ohne Probleme 
belm Endlosdruck verwenden. 

Die Erfindung wird durch die nachfolgenden Bei- 
20 spiele nSher eridutert 

Beispiel 1 

Eine mit einem HafQack versehene, zylindrische 

25 Nickel-HGIse wurde mehrmais mit einer losungsmit- 
telfreien und tr3gerfreien, bahnformlgen, lichtemp- 
findlichen, photopolymerisierbaren Schicht einer 
Starke von 0,2 mm so umwickelt, daS eine blase nfreie 
Belegung der ZylinderhQIse resultierte. Die lichtemp- 

30 findliche, photopolymerisierbare Schicht war dabei 
gemaa Verglelchsversuch A der EP-A-70 51 0 herge- 
stellt worden. Nach Umhullen der mit der lichtemp- 
findlichen Schicht umwlckeiten HQise mit einer 
gasdichten Folie und Anlegung eines Unterdrucks 

35 zwischen iichtempfindlicher Schicht und Hulse wurde 
die gesamte lichtempfindliche Schicht fur ca. 30 Minu- 
ten auf 130°C erwSrmt Danach waren die einzelnen 
Lagen der lichtempfindlichen Schicht fest miteinander 
verbunden, als auch resultierte ein festhaftender Ver- 

40 bund zwischen der lichtempfindlichen Schicht und der 
NickelhGlse. Nach AbkOhlen und Entfemen der gas- 
dichten Folie wurde die Obeflache der lichtempfind- 
lichen Schicht durch Abdrehen mit einem 
Hartmetali-Werkzeug auf das gewGnschte exakt 

45 zylindrische MaB gebracht Schiie&llch wurde durch 
Schleifen und HeiBkalandrieren die SchichtoberfiS- 
che gegldttet Es resultierte eine ZylinderhQIse mit 
einer nahtlosen, glatten durchgehenden lichtempfind- 
lichen Schicht Gem3& dem Verfahren von Beispiel 1 

so der EP-A-70 510 konnte hieraus durch bildma&iges 
Belichten mit aktinischem Ucht und Entwickeln mltel- 
nem EntwlcMerl6sungsmittel eine einwandfrele 
Druckform fur den Rotationstiefdruck hergestellt wer- 
den. 

55 

Beispiel 2 

Es wurde wie in Beispiel 1 verfahren, diesmai 
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wurde jedoch die bahnformige lichtempfindliche 
Schicht, deren Dicke 0 t 15 mm betrug, auf eine leicht 
konische Nickel-Hulse aufgewickelt Durch Erwar- 
men mit einem Heifcluftgeblise wurde dabei sicher- 
gestellt, dafc sich die einzelnen Lagen beim 
Umwickeln ohne Lufteinschlusse gfatt aufeinander- 
legten. Die Oberfiache der konisch zulaufenden 
NickelhQise war zuvor wiederum mit einem Haftlack 
versehen worden, diesmal jedoch zur Erleichterung 
des Evakuierens vordem Belegen mit der photopoly- 
merisierbaren Schicht zus§tzlich mit einem feinma- 
schigen Strumpf aus Kunstfaser Oberzogen worden. 
Die NickelhQise wurde in vier Lagen mit der bahnfor- 
migen photopoiymerisierbaren Schicht umwickelt 
Nach dem Evakuieren, Erwirmen, Abdrehen und 
Glatten wie in Beispiel 1 wurde eine einzlge, durchge- 
hende, glatte lichtempfindliche Schicht mit exakt 
zylindrischer Oberfiache erhalten, die haftfest mit der 
Nickel-HGIse verbunden war. Die hieraus hergestellte 
Tlefdruckform lieferte ausgezeichnete Ergebnisse im 
Druckverfahren. 

Beispiel 3 

Eine 0,3 mm dicke, bahnfarmige, photopolymeri- 
sierbare Schicht auf Basis eines alkohoM5slichen 
Polyamlds entsprechend Beispiel 1 der EP-A-46 047 
wurde in gleicher Weise, wie in Beispiel 1 beschrie- 
ben, auf eine Zylinder-HGIse aufgewickelt Die Zylin- 
derhGlse bestand diesesmal jedoch aus einem 
Phenolhaiz, und die Umwicklung wurde so durchge- 
fuhrt, daa eine zweilagige Bedeckung resultierte. Fer- 
ner waren die achsparallelen Endkanten der 
bahnffinmigen lichtempfindlichen Schicht vor dem 
Umwickeln derZylinder-Hulse keilformig abgeschragt 
worden. Im Obrigen wurde wie in Beispiel 1 beschrie- 
ben verfahren. Auch in diesem Fall konnte eine 
Druckform hergestellt werden, die ausgezeichnete 
Ergebnisse im rotatfven Hochdruck lieferte. 

Beispiel 4 

Eine 0,4 mm dicke, bahnfSrmlge, photopolymeri- 
slerbare Schicht gema"& Beispiel 1 der DE-A-29 42 
183 wurde so urn eine mit einem Haftlack versehene 
Nickel-Hulse gewickelt, daft die NickelhQise mit vier 
Lagen der photopoiymerisierbaren Schicht belegt 
war. Im Qbrigen wurde wie in Beispiel 1 beschrieben 
gearbeitet Nach dem Schleifen und Kalandrieren 
resultierte eine Zyl inder-Hulse, die mit einer durchge- 
henden, glatten lichtempfindlichen Schicht mit exakt 
zylindrischer Oberfliche belegt war und die sich her- 
vorragend fur die Herstellung von Flexodnickfoimen 
eignete. 



AnsprQche 

1. Verfahren zum Beschichten eines Formzylin- 
ders oder einer Formzylinder-Hulse mit einer durch- 

5 gehenden, nahtiosen, lichtempfindlichen Schicht 
durch haftfestes Aufbringen einer vorgefertigten, 
festen, thermopiastisch verarbeitbaren lichtempfind- 
lichen Schicht auf den Formzyllnder bzw. die Foimzy- 
linder-Hulse unter dem EinfiuR von Warme und 

10 Druck, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei der 
vorgefertigten, festen, thermopiastisch verarbeitba- 
ren lichtempfindlichen Schicht urn eine dunne, im 
wesentlichen ISsungsmittelfreie, tragerfreie bahn- 
oder bandformige lichtempfindliche Schicht handelt, 

15 die mehrfach in mindestens zwei u bereinanderliegen- 
den Lagen blasenfrei unter VerdrSngung der Luft zwi- 
schen den einzelnen Lagen urn den Formzylinder 
bzw. die Formzylinder-Hulse gewickelt wird, worauf 
die gesamte aufgebrachte lichtempfindliche Schicht- 

20 masse unter Druck und Verbinden bzw. Verschmel- 
zen der einzelnen Lagen erwanmt und anschliefiend 
die so auf dem Formzylinder bzw. der Formzylinder- 
HOlse erzeugte durchgehend verbundene lichtemp- 
findliche Schicht unter AusbOdung einer exakt 

25 zylindrischen Oberfiache formgebend nachbehandelt 
und geglattet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& eine vorgefertigte bahnformige lich- 
tempfindliche Schicht achsparaliel urn den 

30 Formzylinder bzw. die Formzylinder-HOIse gewlckelt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zum Beschichten des Formzylinders 
bzw. der Formzylinder-HOIse eine vorgefertigte, 

35 bahn- Oder bandformige lichtempfindliche Schicht 
spiralformig in mehreren Lagen urn den Formzyllnder 
bzw. die Formzylinder-Hulse gewickelt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da& zum Beschichten des 

40 Formzylinders bzw. der Formzylinder-Hulse solche 
ISsungsmittelfreien, vorgefertigten, dflnnen, lichtemp- 
findlichen Schichten eingesetzt warden, die unter den 
Verarbeitungsbedingungen nicht gasen. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
45 dadurch gekennzeichnet, daft die auf den Formzylin- 
der bzw. die Formzylinder-HQIse lagenfdrmig aufge- 
brachte, lichtempfindliche Schichtmasse auf eine 
Temperatur im Bereich von etwa 80 bis .150°C 
erwarmt wird. 

so 6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, da& der Druck etwa 0,1 bis 
1 kg/cm* betragt 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Formzylinder bzw. 

55 die Formzylinder-Hulse vor dem Aufbringen der lich- 
tempfindlichen Schicht mit einem Haftlack oder einer 
Haftschlcht versehen worden 1st 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
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dadurch gekennzelchnet, daS das Erwirmen der lich- 
tempfindlichen Schichtmasse unter Einwirkung eines 
Vakuums zwischen Formzylinder bzw. Formzylinder r 
Huise und lichtempfindiicher Schicht bzw. einer sie 
abdeckenden Kunststoff-Folie Oder Schrumpffolie 5 
erfolgt 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, da& die formgebende 
Nachbehandlung mechanisch durch Abdrehen, 
AbspSnen oder Schleifen erfolgt 10 

10. Verwendung der nach elnem der Anspruche 
1 bis 9 hergestellten, mit einer durchgehenden, glat- 
ten lichtempfindlichen Schicht beschlchteten Formzy- 
linder bzw. Formzyiinder-Hulsen zur Hersteliung von 
Hochdruckformen, insbesondere Flexodruckformen. 15 

11. Verwendung der nach einem der Anspruche 
1 bis 9 hergestellten, mit einer durchgehenden, glat- 
ten lichtempfindlichen Schicht beschlchteten Formzy- 
linder bzw. Formzyiinder-Hulsen zur Hersteliung von 
Tiefdnjckformen. 20 



Claims 

1. A process for coating a printing cylinder or a 25 



sleeve with a continuous, seamless, photosensitive 
layer, by firmly applying a prefabricated, solid, ther- 
moplastically processible photosensitive layer to the 
printing cylinder or the sleeve under the influence of 
heat and pressure, wherein the said layer is a thin, 
essentially solvent-free, base-free, web-like or belt- 
like photosensitive layer which is wound several times 
around the printing cylinder or the sleeve in two or 
more strata lying one on top of the other, without bub- 
bles and with displacement of the air between the indi- 
vidual strata, after which the total photosensitive layer 
material applied is heated under pressure and with 
joining or fusion of the Individual strata, and the con- 
tinuously joined photosensitive layer produced in this 
manner on the printing cylinder or on the sleeve Is 
then subjected to a shaping aftertreatment and is 
smoothed, with formation of an exactly cylindrical sur- 
face. 

2. A process as claimed in claim 1, wherein a pre- 
fabricated web-like photosensitive layer Is wound 
around the printing cylinder or the sleeve parallel to 
the axis. 

3. A process as claimed In claim 1, wherein, for 
coating the printing cylinder or the sleeve, a prefabri- 
cated, web-like or belt-like photosensitive layer is 
wound spirally in a plurality of strata around the print- 
ing cylinder or the sleeve. 

4. A process as claimed in any of claims 1 to 3, 
wherein, for coating the printing cylinderorthe sleeve, 
solvent-free, prefabricated, thin, photosensitive 
layers which do not form a gas under the processing 
conditions are used. 

5. A process as claimed In any of claims 1 to 4, 



wherein the photosensitive layer material applied in 
the form of strata on the printing cylinder or on the 
sleeve is heated at from about 80 to 150°C. 

6. A process as claimed in any of claims 1 to 5, 
wherein the pressure is about 0.1-1 kg/crrt 2 . 

7. A process as claimed in any of claims 1 to 6, 
wherein the printing cylinder or the sleeve has been 
provided with a mixture of adhesion-promoting com- 
ponents or an adhesion-promoting layer prior to appli- 
cation of the photosensitive layer. 

8. A process as claimed in any of claims 1 to 7, 
wherein heating of the photosensitive layer material is 
carried out under reduced pressure between the print- 
ing cylinder or sleeve and the photosensitive layer or 
a plastic film or shrink film covering the latter. 

9. A process as claimed in any of claims 1 to 8, 
wherein the shaping aftertreatment is carried out 
mechanically by turning, cutting or grinding. 

10. Use of a printing cylinder or sleeve, produced 
as claimed in any of claims 1 to 9 and coated with a 
continuous, smooth photosensitive layer, for the pro- 
duction of letterpress printing plates, in particular 
flexographic printing plates. 

1 1 . Use of a printing cylinder or sleeve, produced 
as claimed in any of claims 1 to 9 and coated with a 
continuous, smooth photosensitive layer, for the pro- 
duction of gravure printing plates. 



1. Proc6d6 de revdtement d'un cylindre porte- 
forme ou d'un manchon de cylindre porte-forme d'une 
couche photosensible continue sans joint, par appln 

35 cation avec adherence sur celui-ci, sous Taction de 
chaleur et de pression, d'une couche photosensible 
thermoplastique solide pr£fabriqu6e, caracteris6 par 
le fait que la couche photosensible thermoplastique 
solide prefabriquSe est une couche photosensible 

40 mince en forme de bande, sans support et pratique- 
ment sans solvant, qui est enrou!6e plusieurs fois en 
au molns deux strates superpos6es, sans bulles. 
avec expulsion de Fair so trouvant entre lea drfferen- 
tes strates, autour du cylindre porte-forme ou du man- 

45 chon de cylindre porte-forme, apres quo! la totality de 
la masse de couche photosensible appliquee est 
chauffee sous pression pour I'unlon ou la fusion des 
differentes strates et ensuite, la couche photosensi- 
ble unie continue ainsi produite sur le cylindre porte- 

50 forme ou le manchon de cylindre porte-forme est 
fagonnee et lissee pour la formation d'une surface 
exactement cytindrique. 

2. Proceed selon la revendication 1, caract6ris6 
par le fait qu'une couche photosensible en forme de 

55 bande pr6fabriqu6e est enroulee pararielement d 
I'axe autour du cylindre porte-forme ou du manchon 
de cylindre porte-forme. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1, caracttrise 
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par le fait que, pour le revdtement du cylindre porta- 
forma ou du manchon de cylindre porte-forme, une 
couche photosensible en forme de bande prefabri- 
quee est enroulee en helice en ptusieurs strates 
autourde ce!ul-ci. 

4. Proc6d6 selon I'une dee revendications 1 6 3, 
caracterise par le fait que pour le rev§tement du cylin- 
dre porte-forme ou du manchon de cylindre porte- 
forme sont utilises des couches photosensibles 
minces pr6fabriquees sans solvant qui ne degagent 
pas de gaz dans les conditions de mise en oeuvre. 

5. Proc6d§ selon Tune des revendications 1 & 4, 
caracterise par le fait que la masse de couche photo- 
sensible appliquee en strates sur le cylindre porte- 
forme ou le manchon de cylindre porte-forme est 
chauffee & une temperature d'environ 80 a 150 
degres C. 

6. Precede selon Tune des revendications 1 & 5, 
caracterise par le fait que la presslon est d'environ 0,1 
£ 1,0 kg/cm*. 

7. Procede selon Tune des revendications 1 a: 6, 
caracterise par le fait que le cylindre porte-forme ou 
le manchon de cylindre porte-forme est, avant Impli- 
cation sur lui de la couche photosensible, revetu d'un 
vemis adh6sif ou d'une couche adhesive. 

8. Proced<§ selon Tune des revendicatoins 1 ft 7, 
caracterise par le fait que le chauffage de le masse de 
couche photosensible est effectu6 avec action d'un 
vide entre le cylindre porte-forme ou le manchon de 
cylindre porte-forme et la couche photosensible ou 
unefeuille de plastique ou unefeuilie retractable cou- 
vrant cette couche. 

9. Proced6 selon Tune des revendications 1 a 8, 
caracterisS par le fait que le traitement posterieur de 
fafonnage est fait ntecaniquement par tournage, 
6barbage ou rectification. 

10. Utilisation des cyiindres porte-forme ou des 
manchons de cyiindres porte-forme revetus d'une 
couche photosensible lisse continue realises selon 
Tune des revendications 1 & 9 pour la production de 
formes d'impression en relief, en particuiier de formes 
de flexographie. 

11. Utilisation des cyiindres porte-forme ou des 
manchons de cyiindres porte-forme revetus d'une 
couche photosensible lisse continue realises selon 
I'une des revendications 1 d 9 pour la production de 
formes d'impression en creux. 
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